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Verfahren zur Herstellung von Formteilen aus Thermoplasten 

Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung 
von Formteilen aus Thermoplaeten, die gasbildende Stoffe, wie 
z. B. Wasser, Treibmittel, Monomere oder Weichmacher enthal- 
ten, nach dem Spritzgufl- bzw, Extrusionsverfahren, bei dem 
die Schmelze aus der Dilse als fertiger Strang extrudiert oder 
in den Hohlraum eine Form gespritzt wird. 

Bekahhtlich steht die Schmelze eines thermoplastischen Kunst- 
stoffes im Zylinder der Verarbeitungsmaschine unter einem ge- 
wissen Druck. Tri'tt die plastische Masse, z. B.. bei der Form- 
ftillung, aus dem Zylinder aus, werden niedrig siedende Kompo- 
nenten, zl B- Wasser, Weichmacher, monomere Anteile, Gleit- 
mittel oder feste oder gasfbrmige Komponenten, z. B. Treib- 
mittel, durch den Druckabfall in der Masse bei Formfiillung in 
den gasformigen Zustand ubergehen bzw. aus dem plastischen Ma- 
terial in Form von Gasblasen austreten. Das fiihrt normalerwei- 
se zu einer schleehten Oberflache, beispielsweise zu Schuppen 
oder Blasen an der Oberflache von "in Spritzgufl- oder Extru- 
sionsverfahren hergestellten Teilen. 
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Es wurde gefundeh, dafl dieser Nachteil behoben ist, wenn die 
Schmelze erf indungsgemftfl unmittelbar nach ihrem Austritt. aus 
der SpritzguB- bzw. Extruderdtise gegen ein im formgebenden 
Raum aufgebautes, in seiner BruckhBhe einstellbares Luft- 
Oder Gas-Druckpolster gedriickt wird, das unter dem Gegendruck 
der Schmelze aus dem Raum zum Entweichen gebracht wird. 

Das Verfahren kann mit Vorteil fUr alle Thermoplaste, bei- 
spielBweise fUr Celluloseester und -ather, Polystyrol, Vinyl- 
polymerisate, Polyolefine und Polyamide, angewendet werden. 

Hierdurch wird das Ausgasen von f lUchtigen Bestandteilen aus 
der plastiBchen Masse bzw. die Blasenbildung in der Fliefl- 
front der Masse vermieden. Bei der Verwendung von Treibmit- 
teln werden vbllig poren- und schuppenfreie OberflSchen er- . 
zielt, wahrend die Formteile im Innern ein feinporiges Geftt- 
ge zeigen. Dadurch kfcJnnen sowohl Formteile mit geringem spe- 
zifischem Gewicht und gutem Aussehen gefertigt als auch Ein- 
fallstellen vermieden werden. Bei dem erf indungsgem&flen Ver- 
fahren ist ein Vortrocknen von Kunststof f-Granulat vor der Ver 
arbeitung nicht erforderlich. Niederschlag von Weichmacher, 
Monomeren und Gleitmitteln sowie anderen ZusStzen.der Masse 
in den Formwerkzeugen wird durch das Verfahren ebenfalls ver- 
mieden. 
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" Duron entsprechende Vorrichtungen (z.B. ein UbeniruckVentil) 
Wird errelcht, daB der Oegendruok auf die Flieflfront der 
pmstischen Masse wabrend dea gesamten FUllvorganges anntthernd 

\ gleieh toleibt. wodurch LufteinschlUsse verraieden werden. 

Etoa Voritfchtung *ur Durehftthrung des Verfahrens 1st in der 
Zelchming beispielsweisB dargestellt. 

Beiin SchlieBen des Spritzwerkzeuges wird durch die schlieB- 
seitiga Auswerferplatte der Endschalter 13 betatigt, wodurch 
das DurphlaBventil 10 ge8ffnet wird. Die Druckluft strdmt durch 
aiis einstellbare Sieherheitaventil 9, das Rohrleitungssystem 7 
turf, jilf Bohrungen 6 in der schlieflseitigen WerkzeughKlfte 1 
ttl 4en umlaufenden Rlngkahal 5. Bin gewisaes Spiel in der 

.j i^tthaiifc ewischen den betdtn WerkzeughKlf ten 1 und 2 bewirkt, 
daB sich ein Luftdruck-Polster im FormhohlraUm H aufbaut, wenn 

" die DUse 1? an WerkzeughMlf te 2 anliegt. 

Ein Dichtungsrlng 3 dichtet die Trennebene nach auBen ab, 
der Lufbdruck kann Uber ein Manometer 8 Uberwacht werden. 

Zur FormfUllung bewegt sich der Spritzkolben 18 in Richtung 
Werkzeug. Durch die in den Formenhohlraum * eingespritzte Masse 
wird die -Druckluft .aus Raura ft.verdrangt, wodurch sich das- ein- 
stellbare Sicherheltsventil 9 bTfnet. 
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Nach Abla-uf der FormfUllung erreicht der Spritzkolben 18 seine 
linke Endstellung und betatigt Uber eine Nocke- 16 den Doppel- 
. endschalter 1*4/15, wodurch elnmal das Ablaflventil 11 gettffnet, 
zum anderen Uber Magnetschalter 12 das DurchlaBventil 10 
geschlossen wird. 

Das Abschalten des Druckes nach Beendigung der PormfUllung 
hat sich in Hinsicht auf Abbildungsgenauigkeit des Spritz- 
guBteiles als vorteilhaft erwiesen. 

B e i b p i e 1 1 : 

Celluloseacetat-Spritzguflmasse (Essigsauregehalt 53 - 5^%» 
Weichmacher 20 - 30%) rnlt 0,6% Peuchtigkelt wlrd bel 190°C 
auf einer Schneckenspritzguflmaschine verarbeitet. Bedlngt 
durch den Feuchtigkeitsgehalt habeh die Spri tzguQteile eine 
schuppige und schlierige Oberflache. Durch Abdichten der 
- Form in Trennebene durch geeignete Gummiringe und Einleitung 
von Preflluft in. das Werkzeug ktJnnen bei Verwendung eines 
Kegelangusses bel etwa 2 attt Druck im Formeninnern vbllig 
einwandfreie Spri tzguQteile ohne Oberf lachenstSrurigen erzielt 
werden. Bei Verwendung eines sehr dUnnen Filmanschnittes 
erhbht sich der erforderlitfie Gegendruck auf ca. 6 atU. 
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BeiBpiel2i 

Bei Verarbeitung von Celluloseacetat-SpritzguBniasse 
(Essigsauregehalt 53 - 5^ %, Weichmacher 20 - }0 
der etwa 0,2 % Treibmittel, z.B. Azodicarbonamid zugesetzt 
wurde, traten Oberflachenschlieren und -schuppen auf. Nach 
Aufbau e'ines Luf tpolster-Gogendruckes, wie an Hand der 
Zeichnung beschrieben, konnten vollig einwandfreie Spritz- 
guflteile ohne Jede Einfallstelle erreicht werden. Versuchs- 
schnitte durch das Spritzguflteil zeigeri, dafl das Innere 
fein poros 1st. Weiehmacherbelag in der Spritzguflform tritt 
nicht auf, so dafl die Oberflache des Spritzgufltalles ohne 
jede Fehlstelle 1st, 

B e i s p i e 1 3: 

Bel Extrusion einee ProfilkOrpere aue feucbter Cellulose- 

acetat-Spritzguflmasse (EssigsSuregehalt 53 - 5^* Weich- 
macher 20 - 30 %) treten -Blasen an der Oberflache auf. 
Nach AnschluQ einer dera Profil entsprechenden Druckkammer 
an das Extrude rmundstUck und nach Aufbau eines Luftpolsters 
von etwa 3 attl in der Druckkammer wird die Blasenbildung . 
des StrangkBrpers vermieden und ein Profllkbrper mit einwand- 
freier OberflSche erhalten. 
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Patentaneprtiche ; 

1 . Verfahren zur Heretellung von Formteilen aus gasbildende 
Stoffe* enthaltenden thermoplaetischen Kunststoff en, bei dem 
die Schmelze aue der Dtise ale fertiger Strang extrudiert 
Oder In den Hohlraum einer Form gespritzt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Schmelze unmittelbar nach ihrem Aus- 
tritt aue der Dttse gegen ein im formgebenden Raum aufgebau- 
tee 9 in seiner Druckhbhe einstellbaree Luft- pder Gae-Druck- 
polster gedriickt wird, das unter dem Gegendruck der Schmelze 
aus dem Raum sum Entweichen gebracht wird. 

2. Verfahren naoh Anspruoh 1, dadurch gekennzeichnet f dad 
die Schmelze gegen ein Luft- oder Gas-Druckpolster von 1 bis 
5 atll Druok in den Raum eingebracht wird. 
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